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(5) Formkorper aus Verbundmaterial und Verfahren zur Herstellung eines solcheh Verbundmaterials 

(g) Es wird ein Formkorper (1) beschrieben, bei dem die dem 3 2 22 

Tragermaterial (2) zugewandten Schaumpartike) (3) in eine 
Haftschicht (22) zumindest tetlweise unter Ausbildung eines 
unldsbaren Verbundes elngebettet sind, wobei diese 
Schaumpartike) (3) zusammen mit den ubrigen Schaumpar- 
tike) n den Partikelschaum (5) bilden. Hergestellt wird dieser 
Formkorper dadurch, daS in einem ersten Verfahrensschritt 
das Tragermaterial mindestens in einem Oberflachenbereich 
in einen haftungsfahigen Zustand uberfuhrt wird, auf den 
dann Schaumpartike! aus Polymermaterial aufgebracht wer- 
den und da& in einem zweiten Verfahrensschiitt der vorga- 
fertigte Verbund aus Tragermaterial und mindestens einlagi- 
ger Partikelbeschichtng in eine Schaumvorrichtung einge- 
legt wird. Die Partikelseite ist hterbei dem auszuschaumen- 
den Hohlraum zugewandt und der Hohiraum wird dann mit 
Partikeln ausgeschaumt, die aus demselben Polymermatrix- 
* material wie die Partikelbeschichtung bestehen. Die Vorrich- 
} tung zur Herstellung eines Polymerverbundmaterials weist 
einen Extruder zur Erzeugung einer ein- oder mehrschichti- 
gen Polymerfolie auf, dem eine Dosier- und Zufuhrstation 
zum Aufbringen von Schaumpartike In auf die extrudierte 
Polymerfolie nachgeordnet ist. Daran schlieBen sich Glatt- 
walzen an, die beheizbar und kuhlbar sein kohnen. 
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ibung Eine anderl^lkannte Moglichkeit besteht darin, 

durch Vakuumformen eine Verformung der Folie inr 
Werkzeug durchzufuhren und dann die Folie mit dem 
Partikelschaum zu verbinden. 
5 Bei den nach den genannten Verfahren hergestellten 
Formkorpern ist es allerdings nachteilig, daB das Tra- 
germaterial nur ungenugend am Partikelschaum haftet 
Hierdurch werden die Stabilitat und die Haltbarkeit des 
Endproduktes stark beeintrachtigt 
io Es wurde versucht, diese Haftungsprobleme durch 
Verwendung von gleichartigen oder identischen Poly- 
mermaterialien in den Griff zu bekommen, z. B. durch 
Verwendung von EPS als Partikelschaum und Polysty- 
rol als Tragermaterial. Eine solche Materialvorgabe 
15 engt den Anwendungsbereich jedoch entscheidend ein. 
Stellt man an das Verbundmaterial beispielsweise die 
Forderung, daB es bei Temperaturen zwischen 120 und 
130 Grad Celcius dampfsterilisierbar sein soli, so schei- 
det Polystyrol als TYagermaterial aus. 
20 Im Kfz-Bereich kennt man Moglichkeiten, durch Ein- 
legen von z. B. modifizierten Polypropylen-Weichfolien 
mit oder ohne vorher gegen diese Folien flammka- 
schierten EVA-modifizierten PP- oder PE-Extrusions- 
schaumen Partikelschaumverbundfertigteile zu erhal- 
25 ten. Wesentliche Nachteile bestehen in der geringen 
Warmformbestandigkeit dieser Produkte und in der 
mangelnden Verbundhaftung. Hinzu kommt noch, daB 
Folien, die mit einer Narbung bzw. Pragung ausgerustet 
sind, bei der Formgebung im Tiefziehautomaten ihre 
30 Pragekontur ganz oder teilweise verlieren, was zu opti- 
schen Mangeln f uhrt 
Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, einen 
sind. Mit diesem Verfahren kann nur bahnformiges Ma- Formkorper zu schaffen, der die o.g. Nachteile nicht 
terial hergestellt werden. Formkorper sind mit diesem aufweist, insbesondere sich durch eine gute Haftung des 
Verfahren wegen des schichtweisen Aufbringens der 35 Tragermateriais auf dem Schaumkorper auszeichnet, ei- 



Die Erfindung betrifft einen Formkorper aus Ver- 
bundmaterial, das mindestens aus einem Trager und ei- 
nem Partikelschaum aus Polymeren besteht, und ein 
Verfahren zur Herstellung eines solchen Formkorpers. 

Verbundmaterialien aus Polymeren sind an sich be- 
kannt und werden fur die unterschiedlichsten Zwecke 
eingesetzt. Eine bevorzugte Anwendung ist das Verbin- 
den von leichten Schaumstoff-Formteilen mit einer har- 
teren und damit mechanisch hoher belastbaren Deck- 
schicht Im Verpackungsbereich kann durch so gestalte- 
te Mehrwegverpackungen die aufwendige Entsorgung 
von Schaumstoff-Einwegverpackungen weitestgehend 
vermieden werden. 

Aus der DE 26 22 777 B2 ist ein Verfahren zum konti- 
nuierlichen Herstellen von Schichtmaterial mit Schaum- 
stoffteilchen bekannt Eine beliebige Tragerbahn, die 
auch aus einer Kunststof folie bestehen kann, wird zu- 
nachst an ihrer Oberflache bis zur Klebfahigkeit erhitzt, 
und anschlieBend werden Schaumstoffteilchen aufge- 
bracht und angedriickt Hierzu werden Schaumstoffteil- 
chen verwendet, die wahrend des Verbindungsprozes- 
ses praktisch nicht mehr nachschaumen. Urn Schichtma- 
terial mit einer groBeren Dicke herzustellen, werden 
mehrere Schichten aus Schaumstoffteilchen nacheinan- 
der durch Erhitzen der Oberflache der jeweils letzten 
Schicht miteinander verbunden. Durch Entfernen der 
nicht verklebten Schaumstoffteilchen wird sicherge- 
stellt, daB auch bei einem nochmaligen Auftrag von 
Schaumstoffteilchen schichtweise samtliche in der 
Schicht verbJeibeaucii Schaumstonieiichen verbunden 



Schaumstoffteilchen nicht herstellbar. 

In der US 3^85,795 wird ebenfalls ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zur Herstellung eines bahnenformigen 
Materials beschrieben, bei dem die Kunststoffpartikel 
auf eine beheizte Walze oder auf eine Tragerfolie aufge- 
streut werden. Im letzten Fall entsteht ein zweilagiges 
Material, wobei die Schaumpartikel lediglich eine Mo- 
nolage bilden. Aufgrund der unterschiedlichen Ausdeh- 
nungskoeffizienten beider Schichten konnen aus diesem 
bahnenformigen Material beispielsweise Hohlkorper 
hergestellt werden. 

Zur Herstellung von Formkorpern aus Verbundmate- 
rial sind dagegen Verfahren bekannt, bei denen das Tra- 
germaterial (Folie) in das Schaumwerkzeug der 
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ne dekorative Oberflache haben kann, und bei dem Tra- 
ger und Schaumteil aus unterschiedlichen Materialien 
bestehen konnen. Die Aufgabe betrifft auch die Bereit- 
stellung eines Verfahrens zur Herstellung solcher Form- 
korper. 

Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren gemaB den 
Merkmalen des Patentanspruchs 1 geldst Der Form- 
korper ist Gegenstand des Patentanspruchs 13. Vorteil- 
hafte Ausgestaltungen sind Gegenstand der Unteran- 
spriiche. 

Das Verfahren sieht zwei Schritte vor. Zunachst wird 
das Tragermaterial zumindest in einem Oberflachenbe- 
reich in einen haftungsfahigen Zustand uberfuhrt, und 
dann werden Schaumpartikel aus Polymermaterial auf 



Schaumvorrichtung eingelegt wird. Die FoUe wird dann 50 die Oberflache des Tragermateriais aufgebracht Dieser 
entweder hinterschaumt oder die Folie wird an der Au- vorgefertigte Verbund aus Tragermaterial und Partikel- 
Benseite des in einem separaten Arbeitsgang gefertig- beschichtung, die im wesentlichen einlagig ist, wird dann 
tenSchaum-Formkorpersangesintert. in eine Schaumvorrichtung eingelegt, wobei die Parti- 

So bescheibt die AT 235563 die Herstellung von kelseite dem auszuschaumenden Hohlraum zugewandt 
Formkorpern aus schaumfahigem Kunststoff, bei der 55 ist Danach wird der Hohlraum mit Partikeln ausge- 
Teilchen aus expandierbarem Polystyrol (EPS) in eine schaumt, die aus demselben Polymermaterial wie die 
Form gefiillt werden, und eine Platte aus thermoplastic Partikelbeschichtung bestehen. 

schem Material aufgelegt wird. Durch Warmezufuhr Durch den ersten Verfahrensschritt wird eine verbes- 
wird die Platte zunachst erweicht, und durch Einwir- serte Haftung der Schaumpartikel mit dem Tragermate- 
kung eines mechanischen Drucks und weiterer Warme- 60 rial erzielt Die Haftung der Schaumpartikel am Trager- 
material kann noch dadurch verbessert werden, daB die 
Schaumpartikel teilweise in das Tragermaterial einge- 
drflckt werden. Wahrend bei den bekannten Verfahren 
nur ein Ansintern der Schaumpartikel am Tragermateri- 
65 al erfolgt, wird bei dem ersten Verfahrensschritt eine 



einwirkung verbinden sich die EPS-Teilchen sowohl un- 
teneinander als auch mit der Platte. 

Aus der EP 0231727 ist ein Verfahren zur Herstellung 
eines Formkorpers bekannt, bei dem in einer Form zu- 
nachst der Schaumkdrper hergestellt wird, dieser aus 



der Form entnommen, und, nach dem Einlegen einer 
Kunststoffolie in dieselbe Form, die Folie mit dem vor- 
gefertigten Schaumkorper verbunden wird. 



innige Verbindung zwischen Tragermaterial und 
Schaumpartikeln hergestellt Im zweiten Verfahrens- 
schritt werden dann die Schaumpartikel, die sich auf 
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dem Tragermaterial befinden, mTtweiteren Schaumpar- 
tikeln verbunden, die in den Hohlraum der Schaumvor- 
richtung eingebracht werden. Es hat sich herausgestellt, 
daB die Verbindung der auf dem Tragermaterial aufge- 
brachten Schaumpartikel mit den in den Formhohlraum 
eingebrachten Schaumpartikein genauso gut ist wie die 
Verbindung der eingebrachten Schaumpartikel unter- 
einander. Es wird somit ein Formkdrper geschaffen, des- 
sen Tragermaterial sich nicht rnehr vom Schaumkorper 
ablosen laBt. 

Beim SchaumprozeB in der Form werden die Hohl- 
raume, die bei der Partikelbeschichtung zwangslaufig 
zwischen den einzelnen Schaumpartikein vorhanden 
sind, durch die in den Formhohlraum eingebrachten 
Schaumpartikel ausgefullt bzw. die vorhandenen 
Schaumpartikel der Partikelschicht werden bis zu einem 
gewissen Grad zusammengedruckt An der Einbettung 
der Schaumpartikel im Tragermaterial andert sich beim 
Schaumvorgang im Formhohlraum nichts. 

Damit der Formkorper an seiner AuBenseite vorge- 
gebene Anforderungen hinsichtlich Aussehen, Wider- 
standsfahigkeit, Sterilisationsbestandigkeit oder der- 
gleichen erfullen kann, was das Tragermaterial aufgrund 
seiner Eigenschaften eventuell nicht leisten kann, kann 
vorzugsweise vor dem Aufbringen der Schaumpartikel 
das TragermateriaJ mit mindestens einem weiteren 
Schichtmaterial verbunden werden. 

Vorzugsweise besteht das Tragermaterial aus einem 
thermoplastischen oder thermisch verformbaren Poly- 
merfilm. Dieser kann durch Extrusion, Koextrusion oder 
Blasformen hergestellt werden. 

Wenn der Polymerfilm durch Extrusion hergestellt 
wird, ist es vorteilhaft, wenn unmittelbar an die Extru- 
sion das Aufbringen der Schaumpartikel angeschlossen 
wird, da sich der Polymerfilm dann noch im plastischen 
Zustand befindet, und ein Aufheizen der Oberflache des 
Polymerfilms somit nicht erforderlich ist 

Anstelle einer Polymerfolie konnen auch andere Tra- 
germaterialien zum Einsatz kommen. Hierzu zahlen 
Stutzmaterialien, die mit einer Haftschicht aus Latex 
versehen sind, wobei die Latexschicht vor dem Aufbrin- 
gen der Schaumpartikel in den haftungsfahigen Zustand 
uberfuhrtwird. 

Vorzugsweise werden die Schaumpartikel als Mono- 
lage aufgebracht 

Es ist sowohl eine einseitige als auch eine zweiseitige 
Beschichtung des Tragermaterials moglich. Bei der 
zweiseitigen Beschichtung konnen nacheinander zu- 
nachst die eine Seite und dann die andere Seite mit den 
Schaumpartikein nach entsprechendem Aufheizen der 
jeweiligen Oberflachenschicht versehen werden. Es be- 
steht aber auch die Moglichkeit, das Tragermaterial ver- 
tikal zu f uhren und die Schaumpartikel beidseitig gleich- 
zeitig auf das Tragermaterial aufzubringen. 

Wenn der vorgefertigte Verbund aus Tragermaterial 
und aufgebrachten Schaumpartikein in die Form der 
Schaumvorrichtung eingebracht wird, so kann beim 
Ausschaumen gleichzeitig ein Pragen des Tragermateri- 
als, das Ausbilden einer Narbung oder das Einbringen 
eines Schriftzuges erfolgen. 

Das vorgefertige Verbundmaterial kann entweder 
von der Rolle in die Schaumvorrichtung eingefuhrt wer- 
den oder als einzelne Zuschnitte eingelegt werden. Bei 
der Herstellung des Formkorpers wird der vorgefertig- 
te Verbund wahrend des Ausschaumens entsprechend 
verformt. 

Der Formkorper ist dadurch gekennzeichnet, daB die 
dem Tragermaterial zugewandten Schaumpartikel in ei- 
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ner Haftschicht zumfiraest teilweise unter Ausbildung 
eines unlosbaren Verbundes eingebettet sind, wobei 
diese Schaumpartikel zusammen mit den ubrigen 
Schaumpartikein den Partikelschaum bilden. 
5 Je nachdem, um welchen Formkorper es sich handelt 
und fur welchen Einsatzzweck der Formkorper vorge- 
sehen ist, konnen fur das Tragermaterial und die 
Schaumpartikel identische oder unterschiedliche Mate- 
rialien verwendet werden. Bei den Materialkombinatio- 
io nen ist jedenfalls die Affinitat der einzelnen Materialien 
zueinander zu beachten. 

Das Tragermaterial kann gemaB einer ersten Ausfuh- 
rungsform eine ein- oder mehrschichtige Polymerfolie 
aus modifizierten thermoplastischen Kunststoffen sein, 
15 wobei deren Oberflachenschicht die Haftschicht bildet, 
in die die Schaumpartikel eingebettet sind Die Polymer- 
folie kann aus Homo-PP, Block-PP oder Random-PP in 
gefullter, ungefullter oder modifizierter Form bestehen. 
Dieses Material kann gut mit Schaumpartikein aus E-PE 
20 oder Schaumpartikein aus einer Mischung aus LDPE 
und/oder MDPE und/oder HDPE mit Polystyrol kombi- 
niert werden. 

Wenn die Polymerfolie gemaB einer weiteren Ausfuh- 
rungsform aus einem Gemisch von Polypropylen/Poly- 
25 ethylen besteht, wobei das Polyethylen ein HDPE, 
MDPE, LDPE oder EVA-LDPE ist, so kann der Parti- 
kelschaum aus E-PE oder E-PMMA bestehen. 

Bei einer koextrudierten Folie, bei der die AuBenseite 
aus Polypropylen und die den Schaumpartikein zuge- 
30 wandte Seite aus modifizierten Polyolefinen bestehen 
kann, wie z. R MSA-gepfropf tes oder Acrylat-gepfropf- 
tes LDPE mit Polypropylen, ist aufgrund des Pdypropy- 
lenanteils eine ausreichende Affinitat zu EPS-Schaum- 
partikeln und zu der PolypropylenauBenschkht ge- 
35 wahrleistet 

GemaB einer weiteren Ausfuhrungsform kann das 
Tragermaterial ein Stutzmaterial mit einer Haftschicht 
aus Latex oder aufgestreutem Polyethylenpulver sein. 
Hierbei kann das Stutzmaterial ein Gewebe sein, das 
40 wiederum ein monofiles, multifiles oder ein Tuftingge- 
webe sein kann. Weiterhin kommen Bandchengewebe 
Oder Nadelfilz fur das Stfitzmaterial in Frage. Monofile 
Gewebe werden vorzugsweise fur die AuBenschichten 
von StoBstangen oder fur Mehrwegcontainer verwen- 
45 det, wobei das monofile Gewebe nicht nur einen Schutz 
des Partikelschaums darstellt, sondern auch bei bewegli- 
chen Teilen des Mehrwegcontainers eine Scharnier- 
funktion ubeniimmt 

Vorzugsweise kann das Tragermaterial an seiner den 
so Schaumpartikein abge wand ten Seite eine Metallfolie, 
beispielsweise aus Aluminum oder Kupfer tragen. In 
diesen Fallen eignet sich der Formkorper zur Ausklei- 
dung von Wohnwagen oder von Thermobehaltern. 
Kupferfolien eignen sich fQr Formkorper, mit denen ei- 
55 neelektrischeAbschirmungerzielt werden solL 

Die auf dem Tragermaterial zusatzlich aufgebrachte 
Folie kann auch eine Polymerfolie sein, die beispielswei- 
se aus mineralgefulltem Homo-PP bestehen kann. Eine 
solche Polymerfolie kann eine Dekorfolie, insbesondere 
60 eine Holzdekorfolie sein, oder das Tragermaterial kann 
ein Holzfurnier tragen, so daB derartige Formkorper 
beispielsweise als Tischplatten oder fur die Herstellung 
von Mobeln verwendet werden konnen. 

Um die Stabilitat des Formkorpers zu erhohen, kon- 
s6 nen Versteifungsmaterialien im Partikelschaum eingela- 
gert sein. Vorzugsweise werden hierzu Kunststoffplat- 
ten mit entsprechenden Durchbrechungen verwendet 
Es besteht aber auch die Moglichkeit, irgendwelche 
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Versteifungsprofile in dt^^tikelschaum einzulagern. 

Anstelle von Versteifungsprofilen kdnnen auch Ge- 
webe im Inneren des Partikelschaums vorhanden seia 

Wenn fur die Herstellung von Formkorpern beidsei- 
tig beschichtete Tragermaterialien verwendet werden, 
so befindet sich das Tragermaterial im Inneren des 
Formkorpers. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren erlaubt die Her- 
stellung von Formkorpern, bei denen z. B. ein EPS oder 
ein anderer thermisch empfindiicher Partikelschaum- 
korper fur Einwegverpackungen durch Verwendung ei- 
nes entsprechenden Tragermaterials auch sterilisiert 
werden kann, so daB derartige Formkorper z. B. als 
Mehrwegverpackung insbesondere im Lebensmittelbe- 
reich eingesetzt werden konnen. Durch die Wahl der 
Tragermaterialien auf dem Partikelschaum sind die Ver- 
bundmaterialien so einsteilbar, daB bei Wegfall der Ge- 
brauchsfahigkeit ein Wertstoffrecycling zu Wertstoff- 
granulat und die Wiederverarbeitung im Extrusions- 
spritzguB- oder PreBverfahren gegeben ist 

Beispielhafte Ausfuhrungsformen werden nachfol- 
gend anhand der Zeichnungen naher erlautert 
Es zeigen 

Fig. 1 einen Schnitt durch einen Formkorper, 
Fig. 2 eine vergroBerte Darstellung der Einzelheit X 
in Fig. 1, 

Fig, 3 einen Schnitt durch einen Formkorper gemaB 
einer weiteren Ausfuhrungsform, 

Fig. 4 einen Schnitt durch einen Formkorper gemaB 
einer weiteren Aiisf uhrungsform, 

Fig. 5 einen Schnitt durch einen Formkorper gemaB 
einer w ekcrcii Ausfuhrungsform, 

Fig. 6 einen Schnitt durch eine Kiste. 

In der Fig. 1 ist ein Schnitt durch einen Formkorper 1 
dargestellt, der an seiner AuBenseite als Tragermaterial 
eine Polymerfolie 2 aufweist und im ubrigen aus dem 
Partikelschaum 5 besteht An die Polymerfolie 2 grenzt 
eine Monolage 4 der Schaumpartikel 3 an, die, wie in 
Fig. 2 dargestellt ist, zumindest teilweise in die Polymer- 
folie 2 eingebettet sind. Der Bereich, in dem die Schaum- 
partikel 3 der Monolage 4 in der Polymerfolie 2 einge- 
bettet sind, bildet die Haftschicht 22 des Tragermateri- 
als. 

Die Schaumpartikel der Monolage 3 werden durch 
den SchaumprozeB in einer Schaumvorrichtung auf ub- 
liche Weise mit den ubrigen Schaumpartikeln verbun- 
dea Die Partikel der Monolage 4 sind L a. genauso groB 
wie die Schaumpartikel 3 des restlichen Partikel- 
schaums 5. Die Hohlraume der Monolage 4 werden 
durch die benachbarten Schaumpartikel 3 weitgehend 
ausgefullt 

In der Fig. 3 ist eine weitere Ausfuhrungsform darge- 
stellt, bei der auf der Polymerfolie 2, die das Tragerma- 
terial bildet, auf der AuBenseite eine AuBenschicht 6 
aufgebracht ist Die Verbindung der Polymerfolie 2 und 
der AuBenschicht 6 erfolgt vor dem Aufbringen der 
Partikelbeschichtung. Bei der AuBenschicht 6 kann es 
sich beispielsweise um eine Dekbrfolie oder urn eine 
Metallschicht handela 

Bei der AusfGhrungsform gemaB der Fig. 4 weist der 
Formkorper 1 insgesamt 3 Schichten 2, 6 und 7 auf. Das 
Tragermaterial 2 ist bei dieser Ausfuhrungsform rait 
zwei weiteren Schichten 6, 7 an der AuBenseite verbun- 
dea die wie in der Fig. 3 vor der Partikelbeschichtung 
mit dem Tragermaterial 2 verbunden werden. Bei den 
Schichten 2, 6 und 7 kann es sich um eine Koextrusions- 
folie handeln, wobei die einzelnen Schichten 2, 6 und 7 
aus unterschiedlichen Materialien bestehen kdnnen. Es 



ist aber auch S^Pich, daB die Schichten 2 und 7 eine 
Koextrusionsfolie sind, und daB die Schicht 6 beispiels-* 
weise aus einer Metallschicht besteht. Eine andere Mog- 
lichkeit besteht darin, die Schichten 6 und 7 als Koextru- 

5 sionsfolie auf das Tragermaterial 2 aufzubringen, das 
eine Polymerfolie oder ein Gewebe sein kana Es gibt 
unterschiedliche Materialkombinationen, wobei jeweils 
darauf geachtet werden muB, daB das Tragermaterial 2 
eine entsprechende Affinitat zu dem Material des Parti- 

io kelschaums 5 und zu dem Material der Schicht 7 bzw. 6 
aufweist, so daB eine entsprechende Haftung aller Ver- 
bundmaterialien gegeben ist 

In der Fig. 5 ist eine weitere Ausfuhrungsform darge- 
stellt, wobei im Partikelschaum 5 ein Versteifungsmate- 

15 rial in Form einer Kunststoffplatte 8 mit Durchbrechun- 
gen 9 eingelagert ist 

In der Fig. 6 ist ein Schnitt durch eine Kiste darge- 
stellt, bei der das Tragermaterial 2 an der AuBenseite 
mit einer AuBenschicht 6 versehen ist, die beispielsweise 
20 sterilisierbar ist Es wird dadurch mdglich, einen Form- 
korper herzustellen, der trotz warraeempfindlichem 
Partikelschaummaterial 5 durch das entsprechende 
Vorsehen einer AuBenschicht 6 dampfsterilisierbar ist 

25 Bezugszeichenliste 



1 Formkorper 

2 Polymerfolie 

3 Schaumpartikel 

4 Monolage 

5 Partikelschaum 
bAuJJenschicht 

7 Zwischenschjcht 

8 Versteifungsmaterial 

9 Durchbrechung 

10 Kiste 

11 Extruder 
12Glattwalze 
13 Glattwalze 
14Glattwalze 

15 Dosier- und Zufuhrstation 

16 Schaumpartikel 

17 Polymerfolie 

18 Zuf uhreinrichtung 

19 Zufuhreinrichtung 
20Spalt 

21 Spalt 

22 Haftschicht 

23 Aufwickelstation 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Formkorpers 
aus Verbundmaterial, bei dem ein Tragermaterial 
mit einera Partikelschaum aus Polymeren verbun- 
den wird, 

wobei in einem ersten Verfahrensschritt das Tra- 
germaterial mindestens in einem Oberflachenbe- 
reich in einen haftungsfahigen Zustand uberfuhrt 
wird, auf den dann Schaumpartikel aus Polymerma- 
terial aufgebracht werden, und 
in einem zweiten Verfahrensschritt der vorgeferti- 
ge Verbund aus Tragermaterial und mindestens 
einlagiger Partikelbeschichtung in eine Schaum- 
vorrichtung eingelegt wird, wobei die Pardkelseite 
dem auszuschaumenden Hohlraum zugewandt ist 
und der Hohlraum dann mit Partikeln ausge- 
schaumt wird, die aus demselben Polymermatrix- 
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material wie die PartikelbescSchtung bestehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB vor dem Aufbringen der Schaumpar- 
tikel das Tragermaterial mit mindestens einem wei- 
teren Schichtmaterial verbunden wird 5 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Tragermaterial aus einem 
thermoplastischen oder thermisch verformbaren 
Polymerfilm besteht 

4. Verfahren nach Anspruch 3,. dadurch gekenn- io 
zeichnet, daB der Polymerfilm durch Extrusion, Ko- 
extrusion oder Blasformen hergestellt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Polymerfilm nach der Extrusion 

in noch plastischem Zustand mit den Schaumparti- 15 
keln versehen wird 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial ■ 
aus einem Stutzmaterial mit einer Haftschicht aus 
Latex besteht und daB die Latexschicht vor dem 20 
Aufbringen der Schaumpartikel in den haftungsfa- 
higen Zustand uberfuhrt wird 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet daB die Schaumpartikel 
teilweise in das Tragermaterial eingedruckt wer- 25 
den. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumpartikel 
als Monolage aufgebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Aufbringen 
der Schaumpartikel auf einer ersten Seite des Tra- 
germaterials die zweite Seite aufgeheizt wird, bis 
sie sich in einem haftungsfahigen Zustand befindet, 
und daB anschlieBend die Schaumpartikel auf die 35 
zweite Seite aufgebracht werden. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das Tragermaterial vertikal gef uhrt wird und 
daB die Schaumpartikel beidseitig gieichzeitig auf 40 
das Tragermaterial aufgebracht werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermaterial 
wahrend des Ausschaumens gepragt wird 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der vorgefertigte 
Verbund wahrend des Ausschaumens verformt 
wird 

13. Formkorper, der mindestens aus Tragermaterial 
und Partikelschaum aus Polymeren besteht, da- 50 
durch gekennzeichnet, daB die dem Tragermaterial 
(2) zugewandten Schaumpartikel (3) in einer Haft- 
schicht (22) zumindest teilweise unter Ausbildung 
eines unlosbaren Verbundes eingebettet sind, wo- 
bei diese Schaumpartikel (3) zusammen mit den 55 
Qbrigen Schaumpartikeln (3) den Partikelschaum 
(5)bildea 

14. Formkorper nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das. Tragermaterial eine ein- 
oder mehrschichtige Polymerfolie (2) aus modifi- eo 
zierten thermoplastischen Kunststoffen ist, deren 
Oberflachenschicht die Haftschicht (22) biidet 

15. Formkorper nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Polymerfolie (2) aus Homo- 
PP, Block-PP oder Random-PP in gefullter, unge- 65 
fullter oder modif izierter Form besteht. 

16. Formkorper nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Polymerfolie (2) aus einem 
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Gemisch von ^WJpropylen/Polyethylen besteht, 
wobei das Polyethylen ein HDPE, MDPE, LDPE 
oder EVA-LDPE ist. 

17. Formkorper nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Polymerfolie (2) aus MSA- 
gepfropftem oder Acrylat-gepfropftem LDPE mit 
Polypropylen besteht. 

18. Formkoper nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Tragermaterial (2) ein Stutzmate- 
rial mit einer Haftschicht aus Latex oder PE-Pulver 
ist 

19. Formkorper nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Stutzmaterial ein Gewebe 
ist 

20. Formkorper nach einem der Anspruche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumparti- 
kel (3) aus E-PE oder EPS bestehen. 

21. Formkorper nach einem der Anspruche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumparti- 
kel (3) aus E-PMMA bestehen. 

22. Formkorper nach einem der Anspruche 13 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumparti- 
kel (3) aus einer Mischung aus LDPE und/oder 
MDPE und/oder HDPE mit Polystyrol bestehen. 

23. Formkorper nach einem der Anspruche 13 >is 
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Schaumparti- 
kel (3) aus einer Mischung aus E-PE und EPS beste- 
hen. 

24. Formkorper nach einem der Anspruche 13 bis 
23, dadurch gekennzeichnet, daB das Tragermateri- 
al (2) an seiner den Schaumpartikeln (3) abgewand- 
ten Seite ein Gewebe, eine Metallfolie, eine Poly- 
merfolie (6, 7) oder ein Holzfurnier tragt 

25. Formkorper nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die weitere Polymerfolie (6, 7) 
aus mineralgefulltem Homo-PP besteht 

26. Formkorper nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die weitere Polymerfolie (6, 7) 
eine Holzdekorfolie ist 

27. Formkorper nach einem der Anspruche 13 bis 
26, dadurch gekennzeichnet, daB im Partikel- 
schaum (5) Versteifungsmaterial (8) eingelagert ist 

28. Formkorper nach Anspruch 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Versteifungsmaterial (8) aus 
einer Kunststoffplatte mit Durchbrechungen (9) 
besteht 
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